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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING AN INSULATING PACK FOR AN INSULATING PART 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES ISOLATIONSPAKETES FOR EIN ISOLATIONSTEIL 


(57) Abstract 


The invention relates to a method for producing an 
insulating pack (10), according to which a stack (9) of 
metallic lamellae is cold-welded simultaneously along a 
predefined contour and separated from a remaining area. 
The insulating pack produced according to the invention 
preferably has a plurality of knobbed and/or perforated 
aluminium foils (12, 14, 16) and at least one stretch film 
(18) and is characterized by a narrow welding seam (20) 
extending along the edge. The insulating pack can be 
used as an insulating part on its own or loosely inserted 
into an additional supporting or covering layer. Such 
insulating parts can be configured in an acoustically active 
manner and are used in the motor industry, machine 
industry and/or electronic or computer industry. Means 
for carrying out the method provided for in the invention 
provide for the use of a cutting blade with two cutting 
flanks. A preferred version of the cutting blade has cutting 
flanks inclined at different angles and can be configured 
as a rotary blade. 

(57) Zusammenfassung 



Das Verfahren zur Hcrstellung eines Isolationspakets (10) sieht vor, einen Stapcl (9) metallischer Blatter entlang einer vorgegebenen 
Kontur gleichzeitig kaltzuverschweissen und von einem Restbereich zu trennen. Vorzugsweise weist das erfindungsgemass hergestellte 
Isolationspaket eine Vielzahl genoppter und/oder gelochter Aluminiumfolien (12, 14, 16) und mindestens eine Streckfolie (18) auf, 
und zeichnet sich durch eine schmale, dem Rand entiang verlaufende Schweissnaht (20) aus. Dieses Isolationspaket kann direkt als 
Isolationsteil verwendet werden oder lose in eine zusatzliche Trager- und Deckschicht eingebracht werden. Derartige Isolationsteile kOnnen 
akustisch wirksam gestaltet werden. und werden in der Automobilindustrie, in der Maschinenindustrie und/oder der Elektronik-respektiven 
Computerindustrie eingesetzt. Mittel zur DurchfQhrung des erfindungsgemassen Verfahrens sehen vor. ein Trennmesser mit zwei 
Trennflanken zu verwenden. wobei dieses Trennmesser in einer bevorzugten Ausftihrungsform unterschiedlich stark geneigte Trennfianken 
aufweist und als Rundmesser ausgebildet sein kann. 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES ISOLATIONSPAKETES FUR EIN ISOLATIONSTEIL 


5 Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 

Herstellung eines Isolationspakets fiir ein Isolationsteil 
gemass Oberbegriff des Anspruchs 1, ein damit 
hergestelltes Isolationspaket gemass Oberbegriff des 
Anspruchs 4, sowie ein Trennwerkzeug fiir die Durchf vihrung 
10 des Verfahrens, gemass Anspruch 9. 

In der Automobilindustrie, sowie in anderen technischen 
Gebieten, besteht ein Bedarf an diinnen thermischen 
Isolationsteilen, die in einfacher Weise an ihren Ver- 
wendungszweck angepasst werden konnen, Es besteht also 
der Wunsch, derartige Isolationsteile, insbesondere dunne 
Hitzeschilde, welche in einfacher Weise in eine ge- 
wiinschte Form gebracht werden konnen, wirtschaftlich 
herstellen zu konnen. Bekannte Isolationsteile sind aus 
einem Stapel aus mehreren Aluminiumf olien und/oder 
Aluminiumblechen aufgebaut. Derartige Isolationsteile 
finden zunehmend Verwendung bei Hitzeschilden fiir Fahr- 
zeuge. 

25 Ein derartiges Hitzeschild ist bspw. in der US 5,011,743 

und ihrer entsprechenden PCT-Anmeldung WO 91/10560 of fen- 
bart. Diese Druckschrif ten offenbaren ein Folienpaket, 
welches warmeleitende Zonen, sogenannte Warmesenken, und 
warmeisolierende Zonen umfasst. Insbesondere weisen diese 

3 0 Folien Einpragungen oder Noppen auf , die dazu fiihren, 

dass die gestapelten Folien voneinander beabstandet sind. 
Die einzelnen Folien konnen hermetisch dicht miteinander 
verbunden sein, womit der Einschluss eines Gases z. B, 
Xenon ermoglicht wird. In einer Weiterbildung dieses 

35 bekannten Folienpakets sind, zur Verbesserung der akus- 

tischen Wirksamkeit, die einzelnen Folien perforiert. Die 
Randbereiche dieser Folienpakete werden in der Praxis 
ohne wesentliche Druckkraft zusammengedriickt und in 
separaten Verf ahrensschritten geschnitten, und anschlies- 


15 


20 
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send gebordelt, heissversiegelt oder mechanisch ver- 
bunden. Bei diesen bekannten Folienpaketen konnen sich, 
durch die mechanische Beanspruchung bspw. wahrend des 
Transports oder im Betrieb, die Folien in ihrem 
5 Verbindungsbereich wieder auftrennen. 

Das oben beschriebene Isolationsteil, respektive Hitze- 
schild weist eine Vielzahl Nachteile auf . Ein dexn Fach- 
mann of f ensichtlicher Nachteil besteht darin, dass Warme 

10 durch die Warmesenkenbereiche auf die andere Seite des 

Isolationsteils f liesst und wegen der relativ breiten 
Randbereiche der Anteil der wirksamen Isolationsf lache am 
gesamten Hitzeschild in unerwiinschter Weise reduziert 
wird. Daruberhinaus erweist sich die konventionelle Fer- 

15 tigung derartiger Hitzeschilde als werkzeugmassig 

aufwendig. Wegen der bei der Verwendung von Streckblech 
auftretenden scharfen Zacken und der damit verbundenen 
hohen Verletzungsgef ahr fiir das Personal, werden der- 
artige Streckbleche nicht eingesetzt. 

20 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es deshalb, ein 
kostengunstiges, d.h. werkzeugmassig einf aches Verfahren 
zur Herstellung eines Isolationpakets fiir ein 
Isolationsteil, bzw. ein Hitzeschild zu schaffen, welches 

25 es erlaubt, in moglichst wenigen Arbeitsschritten ein 

verarbeitungsfreundliches und sicheres Hitzeschild aus 
einem Stapel metallischer Blatter herzustellen, wobei die 
einzelnen Blatter dieses Sta pels in ihren Randbereichen 
miteinander fest verbunden sind, ohne dass dabei 

30 Warmesenkenbereiche erzeugt werden* 

Im folgenden sollen unter metallischen Blattern generell 
flachige Metallteile verstanden werden. Diese flachigen 
Metallteile konnen unterschiedliche Dicken aufweisen, 
konnen perforiert sein oder eine besondere Struktur 

35 aufweisen. Insbesondere sollen darunter perforierte 

(gelocht oder mit Fissuren) oder unperf orierte Folien, 
diinne Metallblatter , respektive Metallbleche, Folien in 
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3 

Form eines Streckmetallgitters, Streckf olien, 
Metallgewirke, -gespinste, -gewebe Oder ahnliche flachige 
Strukturen verstanden werden, Diese Blatter konnen auch 
beschichtet sein und/oder wabenartige Verf ormungsmuster 
5 aufweisen (Wabenblech) oder in anderer Weise geformt 

sein, insbesondere genoppt sein. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch ein Verfahren 
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost, und insbe- 

10 sondere durch ein Verfahren zur Herstellung eines 

Isolationspakets mit einem Stapel aus mehreren 
metallischen Blattern, welche gepragt und/oder perforiert 
sein konnen, bei welchem Verfahren die einzelnen Blatter 
des Stapels im Kantenbereich kontinuierlich miteinander 

15 kaltverschweisst und gleichzeitig vom Restmaterial 

getrennt werden. Unter Kaltschweissen wird im folgenden 
eine metallurgische Verbindung verstanden, die durch eine 
plastische Verformung von zwei oder mehr benachbarten 
Blattern zu Stande kommt, bei welcher Verformung sich das 

20 metallische Material benachbarter Blatter stof f schliissig 

verbindet. Mit Aluminium lasst sich eine derartige 
Verbindung erzielen, wenn das Material beispielsweise um 
ca. 75% komprimiert wird. 

25 Bei dem erf indungsgemassen Verfahren werden mindestens 

zwei Metallblatter gestapelt, wobei einzelne dieser 
Blatter gepragt sein konnen. Der solchermassen erzeugte 
Stapel wird erf indungsgemass entlang einer vorgegebenen 
Kontur kaltverschweisst und gleichzeitig vom Schnitt- 

30 abfall getrennt. Dies wird vorzugsweise durch eine mit 

einem geeigneten Trennwerkzeug ausgeriistete Formpresse 
erreicht. Es versteht sich, dass dieses Kaltschweissen 
der Stapelkanten und Trennen der einzelnen Blatter des 
Stapels auch mit anderen geeigneten Trennwerkzeugen 

35 bewerkstelligt werden kann. 

Ausserdem kann mit diesem Kaltschweissverf ahren ein Iso- 
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lationspaket aus einer Vielzahl unterschiedlicher 
(bspw. genoppter, gelochter oder gitterf ormiger) Blatter, 
Folien Oder Bleche hergestellt werden^ Bei Verwendung von 
Streckmetallblech konnen Rander erzeugt warden, welche 
5 keine scharfen Zacken aufweisen. Das erf indungsgemasse 

Verfahren erlaubt dariiberhinaus, Isolationspakete in 
einfacher Weise zu verformen. Insbesondere erweist sich 
die Verwendung von streckmetallartigen Blattern, im 
Gegensatz zu perforierten Blattern, als besonders 

10 vorteilhaft, da derartige Streckmetallblatter leichter 

sind, besser verformbar sind sowie weniger leicht 
einreissen. Dariiberhinaus lasst sich die akustische 
Wirksamkeit dieser streckmetallartigen Blatter durch die 
Ausbildung unterschiedlich grosser Offnungen in einfacher 

15 Weise kontrollieren resp. einstellen. 

Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
ein akustisch wirksames Isolationspaket , insbesondere ein 
Hitzeschild mit einem Stapel aus metallischen Blattern zu 

2 0 schaffen, welches die oben aufgezahlten Mangel 

iiberwindet, wobei die einzelnen Blatter dieses Stapels in 
ihren Randbereichen miteinander fest verbunden sind, ohne 
dass dabei Warmesenkenbereiche erzeugt werden. 
Dariiberhinaus soil ein Isolationspaket geschaffen werden, 

25 welches sich in einfacher Weise stark verformen lasst, 

ohne dabei Schaden zu nehmen oder sich beim Transport 
respektive Gebrauch auf zutrennen. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass durch ein 
30 Isolationspaket mit den Merkmalen des Anspruchs 4 gelost 

und insbesondere durch ein Isolationspaket, bei welchem 
die einzelnen Blatter des verwendeten Stapels entlang 
ihrer gemeinsamen Rander miteinander kaltverschweisst 
sind, Bevorzugte Ausf iihrungsf ormen dieses 
35 Isolationspakets weisen die Merkmale der abhangigen 

Anspriiche 5 bis 8 auf. Insbesondere ist das 
erf indungsgemasse Isolationspaket mit mindestens einer 
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Falzlinie versehen, uin eine starke Verformung des 
gesamten Isolationspakets in einfacher Weise zu 
erinoglichen. 

5 In einer bevorzugten Ausgestaltung dieser Erfindung be- 

steht das Isolationspaket , respektive Hitzeschild, aus 
einer Vielzahl von Aluminiumf olien, welche entlang ihrer 
jeweiligen Kanten miteinander kaltverschweisst sind. Mit 
diesen kaltverschweissten Folien wird eine Randverbindung 

10 erzeugt, welche gegeniiber den Prage- Oder Klebeverf ahren, 

wie sie im Stand der Technik, bspw. in der US 5,011,743 
offenbart werden, wesentlich stabiler ist. Das 
erf indungsgemasse Isolationspaket ist lediglich entlang 
seines Kantenbereichs verschweisst , was iiber dem gesamten 

15 inneren Bereich gute Warmeisolationseigenschaften 

gewahr leistet . 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm umfasst das 
Isolationspaket eine Vielzahl von gestapelten 

20 Metallf olien, sowie ein Tragerblech und eine Deckfolie 

Oder ein Deckblech, Bei dieser Ausfuhrungsf orm besteht 
das Tragerblech aus einem Streckmetall oder einem 
Lochblech. In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsf orm 
umfasst die Erfindung einen Folienstapel, bei welchem die 

25 einzelnen Folien perforiert sind und auf einem 

perforierten Tragerblech befestigt sind. Erf indungsgemass 
sind bei all diesen Ausfuhrungsf ormen mindestens die 
Folien des Folienstapels miteinander kaltverschweisst. Es 
versteht sich jedoch, dass die Folien des Folienstapels 

30 auch direkt mit dem Tragerblech und/ oder der Deckfolie 

kaltverschweisst sein konnen. 

Es ist eine zusatzliche Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, geeignete Mittel zur Durchfiihrung des erfindungs- 
35 gemassen Verfahrens zu schaffen. 


Diese zusatzliche Aufgabe wird erf indungsgemass durch die 
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Verwendung eines Trennxnessers mit den Merkmalen des An- 
spruchs 9 gelost, und insbesondere mit einem Trennmesser , 
dessen Trennf lanken zur Trennebene vorzugsweise 
unterschiedlich stark geneigt sind* Eine Weiterbildung 
5 dieses Trennxnessers weist die Merkmale des abhangigen 

Anspruchs 10 auf. 

Bei der Verwendung eines Trennwerkzeugs kann entlang der 
Kanten des Stapels aus metallischen Slattern eine 
10 derartige Kaltverschweissung erzeugt werden. Dabei werden 

die einzelnen Blatter gleichzeitig miteinander verbunden 
und in eine spezielle Kontur gebracht. 

Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung des Trennwerk- 
15 zeugs weist ein Trennmesser auf, welches zwischen einer 

ersten Trennflanke und der Kaltschweissebene einen 
spitzen Winkel von vorzugsweise 60^ auf weist und welches 
Trennmesser zwischen einer zweiten Trennflanke und der 
Kaltschweissebene einen spitzen Winkel von vorzugsweise 
20 25*^ auf weist; derart, dass zwischen den beiden Trenn- 

f lanken des Trennmessers ein stumpfer Winkel, bspw. 95®, 
gebildet wird. 

Die erf indungsgemasse Anwendung einer Kaltschweissung 
25 erweist sich als wesentlicher Vorteil gegeniiber bekannten 

Verfahren zur Verbindung der einzelnen Blatter eines 
Stapels, insofern als eine solche Kaltschweissung 
wesentlich einfacher und schneller, sowie kostengiinstiger 
und sicherer vorgenommen werden kann. Wenn dieses Kalt- 
30 schweissverf ahren mit einem Trennschritt kombiniert wird, 

kann damit die Anzahl der Verf ahrensschritte zur Herstel- 
lung derartiger Isolationspakete, gegentiber herkommlichen 
Verfahren (insbesondere gegeniiber aufwendigen Bordel- 
verf ahren) , wesentlich reduziert werden. 


Das erf indungsgemasse Isolationspaket weist keine nach- 
teiligen Warmesenken auf, respektive weist einen ausserst 
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10 


15 


20 


25 


schmalen Bereich auf , in welchem die einzelnen Blatter 
stof f schlvissig und damit zuverlassig und langlebig mit- 
einander verbunden sind. Dariiberhinaus weisen die 
erf indungsgexnass hergestellten Isolationspakete, sogar 
bei Verwendung von streckmetallartigen Blatter, keine 
scharf en Zacken auf und lassen sich an ihren Falzlinien 
in jede gewiinschte Form falten, ohne dabei zu reissen, zu 
brechen oder sich in ihren Randbereichen auf zutrennen. 
Dariiberhinaus lasst sich der geometrische Verlauf der 
kaltverschweissten Verbindung beliebig gestalten, z.B. 
als Schlangenlinie oder komplementar zum geometrischen 
Verlauf des Randbereichs eines aus den gleichen Blattern 
herzustellenden, benachbarten Isolationspakets, 
insbesondere Hitzeschildes . Damit kann insbesondere der 
Schnittabf all bei der Herstellung dieser Isolationspakete 
minimiert werden. 

Der obengenannte Erf indungsgegenstand und weitere Ausge- 
staltungen, Vorteile und Eigenschaf ten der Erfindung 
werden im folgenden anhand der Figuren beispielhaft er- 
lautert oder gehen of f ensichtlich aus der folgenden 
Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungsf ormen hervor. 

Fig* 1 zeigt in perspektivischer Ansicht eine Aus- 


fiihrungsf orm eines erf indungsgemass verbundenen 
Stapels aus metallischen Blattern; 


Fig. 2 


zeigt eine Ansicht eines erf indungsgemassen 
Stapels im Querschnitt wahrend des Kalt- 
schweissens; 


Fig, 3 


zeigt eine Draufsicht eines erf indungsgemass 
kaltverschweissten und getrennten Stapels; 


35 


Fig. 4 


zeigt eine Ansicht einer besonderen Gestaltung 
eines erf indungsgemassen Isolationspakets ; 
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Fig. 5 zeigt Mittel zur Durchfiihrung des Verfahrens 
zur Herstellung eines erf indungsgemassen 
Isolationspaketes ; und 

5 Fig. 6 zeigt weitere Mittel zur Durchfiihrung des 

erf indungsgeinassen Verfahrens. 

In den Figuren 1 bis 3, in denen gleiche KoKiponenten mit 
gleichen Ref erenzzeichen versehen sind, ist ein mehr- 

10 lagiges Isolationspaket 10 fiir ein Isolationsteil 

respektive Hitzeschild dargestellt. Es wird hier darauf 
hingewiesen, dass in den Figuren die einzelnen Blatter 
nicht massstablich dargestellt sind. Das Isolationspaket 
10 findet seine Verwendung vorzugsweise im 

15 Unterbodenbereich bei Fahrzeugen und insbesondere als 

akustisch wirksames Hitzeschild. Solche Isolationspakete 
konnen zusatzliche Trager-, Zwischen- und Deckschichten 
aufweisen. Bei bekannten Ausf iihrungsf ormen werden 
perforierte Tragerbleche, gewirkte Zwischenschichten oder 

20 f lammgespritzte Deckschichten verwendet. Es sind auch 

Isolationsteile bekannt, bei denen die Isolationspakete 
lose zwischen einem Tragerblech und einer Deckfolie 
angeordnet sind. 

25 Das Isolationspaket 10 umfasst eine Vielzahl metallischer 

Blatter, welche in der in Figur 1 gezeigten Ausgestaltung 
eine obere gepragte bzw. genoppte Folie 12 mit Noppen 24, 
eine gepragte Zwischenf olie 14, ebenfalls mit Noppen 24, 
eine glatte respektive ungepragte Folie 16 und eine 

30 Streckfolie 18 umfasst. Diese Streckfolie 18 kann Trager- 

funktionen aufweisen und ist gut verformbar. Anstelle 
einer solchen Streckfolie 18 kann auch ein Lochblech 
bekannter Art vorgesehen sein. Alle Blatter dieses 
Isolationspaketes 10 weisen in Draufsicht die gleiche 

35 Kontur auf und sind mittels eines Kaltschweissprozesses 

an ihren gemeinsamen Randern miteinander metal lurgisch, 
d.h. stof f schliissig verbunden. Diese metallurgische 
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Verbindung fiihrt zu einer umlauf enden, zusatninenhangenden, 
integralen Schweissnaht 20. 

In Figur 1 ist deutlich gemacht, dass durch die Kaltver- 
5 schweissung der einzelnen Blatter eine feine Schweissnaht 

20 entsteht, die keine scharfen Kanten aufweist und des- 
halb auch die Verwendung von streckmetallartigen Slattern 
Oder diinnen Streckblechen erlaubt. Diese Schweissnaht 20 
ist ca. 0.3 mm breit und unterscheidet sich deutlich von 
10 den bekannten, ca. 7 mm breiten, gequetschten, 

komprimierten oder gebordelten Randern. 

Die in den Figuren 2 und 3 dargestellten Isolationspakete 
weisen im wesentlichen dieselbe Folienfolge auf , wie 
15 dasjenige in Figur 1. Die Folien dieses Isolationspakets 

10 in Figur 3 weisen alle eine Vielzahl von Perf orationen 

30 auf, um darait die akustische Wirksamkeit des 
Isolationspakets zu verbessern. Bei den in diesen Figuren 
2 und 3 dargestellten Ausf uhrungsbeispielen weist das 

20 Isolationspaket 10 eine im Innern angeordnete Aussparung 

31 fiir seine Befestigung auf, dessen Rand 32 wiederum 
durch eine Schweissnaht 2 0 gebildet wird. Mit dem 

erf indungsgemassen Verfahren wird die Aussparung 31 durch 
die Bildung einer kaltverschweissten Naht 20 und ein 

25 gleichzeitiges Trennen der jeweiligen Blatterbereiche A, 

B erzeugt. In einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm wird das 
Isolationspaket 10 gleichzeitig mit vorgegebenen 
Falzlinien 34 versehen, welche Falzlinien aus 
kontinuierlich verlaufenden Einkerbungen und/ oder 

30 partiell verlaufenden Einschnitten bestehen. 

Erf indungsgemass sind die einzelnen Blatter aus einem 
Material gewahlt, welches sich unter Druck plastisch 
verformen lasst, derart, dass sich die einzelnen 
35 Schichten unter Druck miteinander metallurgisch 

verbinden. Vorzugsweise wird als Material Aluminium mit 
einer Dicke von ca. 50 fim verwendet, obgleich auch andere 
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Metalle oder Legierungen, respektive andere Dicken 
verwendet werden konnen, wie beispielsweise, Stahlblech, 
Kupfer Oder Gold. Entsprechend ist beim beschriebenen 
Ausfiihrungsbeispiel die streckmetallartige Folie 18 
5 respektive das gelochte Tragerblech vorzugsweise aus 

Aluminium. 

Die gepragten oder genoppten Folien 12 und 14 konnen in 
einer konventionellen Formwalze hergestellt werden, wobei 
10 durch das Pragen eine Vielzahl Noppen 24 entstehen, wie 

sie in Figur 2 dargestellt sind. Diese Noppen 24 beab- 
standen die einzelnen Folien voneinander und fiihren zu 
einem isolierenden und akustisch wirksamen Luftraum 
zwischen den einzelnen Folien. 

15 

Die streckmetallartige Folie 18 und die gepragten respek- 
tive genoppten Folien 12 und 14 trennen die einzelnen 
Folien derart voneinander, dass eine allfallige Warme- 
ubertragung aufgrund eines direkten metallischen 
20 Kontaktes minimiert wird und damit eine gute Warme- 

isolierung erzeugt wird. Die Verwendung einer Streckfolie 
18 Oder eines Lochblechs fiihrt zu einer Verbesserung der 
akustischen Absorptionsf ahigkeit des Isolationspaketes. 

25 Obgleich das Isolationspaket 10 mit den Folien 12, 14, 15 

und 18 in einer bestimmten Anordnung dargestellt ist 
versteht es sich, dass dem Fachmann andere 
Kombinationsmoglichkeiten naheliegen. Beispielsweise 
konnen zusatzliche gepragte Folien, zusatzliche 

3 0 Streckfolien oder Zwischenlagen bekannter Art verwendet 

werden. Es liegt im Ermessen des Fachmanns, diese 
einzelnen Blatter und deren Perf orationsof f nungen 
respektive deren Dicke und Beabstandung so zu wahlen, 
dass die erf orderlichen Eigenschaf ten in optimaler Weise 

35 genutzt werden konnen. 


Kaltschweissverf ahren sind dem Fachmann grundsatzlich 
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bekannt, finden jedoch in Formpresswerkzeugen keine Ver- 
wendung. Beim erf indungsgemassen Verfahren werden die 
metallurgisch zu verbindenden Metallblatter mit einem 
derart hohen Druck beauf schlagt , dass die Oberflachen- 
5 schichten dieser Blatter miteinander eine stof f schliissige 

Verbindung eingehen. Bei der vorliegenden Erfindung wird 
in einer bevorzugten Ausf iihrungsf orm ein geeignetes, als 
Trennmesser 51 wirkendes Stahlband mit einer Breite von 
ca, 1 mm in ein Formpresswerkzeug eingelegt. Dieses 

10 Trennmesser 51 ist derart eingelegt, dass dieses der 

gewiinschten Kontur des herzustellenden Isolationspakets 
folgt. Fiir die Erzeugung einer erf indungsgemassen Kalt- 
schweissnaht 20 sind, wie aus Figur 2 ersichtlich, die 
Trennflanken 52 und 53 dieses Trennmessers 51 

15 vorzugsweise asymmetrisch angeordnet. Insbesondere 

verlauft die dem herzustellenden Isolationspaket 10 zuge- 
wandte Trennflanke 53 in einem flacheren Winkel als die 
dem herzustellenden Isolationspaket 10 abgewandte 
Trennflanke 52. Diese geometrische Anordnung der 

20 Trennflanken fiihrt dazu, dass beim Schliessen des 

Formpresswerkzeugs die unter der Trennflanke 53 liegenden 
metallischen Blatter miteinander metallurgisch verbunden 
werden und im Bereich einer Trennkante 54 durchtrennt 
werden. In analoger Weise konnen Werkzeugteile 56 und 57 

25 geformt werden, derart, dass mit ihnen ein Loch 31 aus 

dem Isolationspaket 10 herausgetrennt werden kann und 
gleichzeitig der erzeugte Rand in Form einer umlaufenden 
Schweissnaht 20 kaltverschweisst wird. Eine dazu ge- 
eignete Presskraft liegt im Bereich von 1.7 kN pro 10 mm 

30 Kantenlange. Dies entspricht 17 Tonnen Presskraft auf 

einer Kantenlange von 1 m. Bei einem Formpresswerkzeug 
von ca. 1600 x 900 mm^, mit welchem mehrere 
Isolationspakete gleichzeitig, und mit einer gesamten 
Kantenlange von etwa 10 bis 20 m gefertigt werden konnen, 

35 ist deshalb eine Presskraft von bis zu 340 Tonnen 

erf orderlich. Dieser Pressdruck kann durch eine Erhohung 
der Schliessgeschwindigkeit der Presse wesentlich 


wo 99/34974 


PCT/CH98/00551 


12 

verringert werden, womit auch die Lebensdauer des 
Trennmessers verlangert werden kann. Urn die voneinander 
getrennten Blatterbereiche A, B automatisch vereinzeln zu 
konnen, kann ein Pressluftwerkzeug bekannter Art ver- 
5 wendet werden. 

Die solchermassen hergestellten Isolationspakete 10 
werden vorzugsweise als akustisch wirksame Hitzeschilde 
verwendet und werden insbesondere im Bereich zwischen 
10 heissen Fahrzeugteilen (Katalysator , Auspuffrohr etc.) 

und dexn Fahrzeugboden montiert, Es versteht sich, dass 
diese Isolationspakete auch zwischen Motorraum und Fahr- 
gastzelle eingesetzt werden konnen, 

15 Figur 4 zeigt einen erf indungsgemass verschweissten und 

getrennten Metallblattstapel 9 mit zwei Falzlinien 34a 
und 34b. Diese Stapel umfasst einen Bereich A, welcher 
noch nicht vereinzelt ist, d.h. welcher noch im zu ent- 
fernenden Restbereich B liegt. Dieser Restbereich B fallt 

20 bei der Herstellung eines Isolationspaketes 10 als 

Schnittabfall an. Bei diesem Metallblattstapel 9 wurde 
ein schliissellochf ormiger Bereich entlang einer 
Schweissnaht 20 abgetrennt. Diese besondere Formgebung 
erlaubt es, das fertige Isolationspaket 10 iiber eine im 

25 Fahrzeug bereits montierte Leitung, beispielsweise ein 

Elektrokabel oder ein Schlauch, zu schieben. Durch ein Z- 
artiges Falten des Isolationspakets 10 entlang der 
Falzlinien 34a, 34b bildet das Isolationspaket 10 eine 
lochformige Offnung, durch welche die montierte Leitung 

30 hindurchgefuhrt werden kann. Es versteht sich, dass der 

Fachmann, je nach Verwendung des Isolationspakets, andere 
geeignete Falzlinien und Paketformen, insbesondere kanal- 
oder rohrformige Abdeckungen, gestalten kann. Die 
Verwendung von streckmetallartigen oder genoppten 

35 Blattern eignet sich in besonderer Weise fiir derartig 

stark verformte Isolationsteile. 
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Anhand der Figuren 5, 6a und 6b sollen geeignete 
Verfahren und Mittel zur Herstellung von 
Isolationspaketen erlautert werden, bei denen ein 
ausgewahlter Metallblattstapel 9 entlang einer 
5 vorgegebenen Kontur kaltverschweisst und gleichzeitig 

getrennt wird. 

In einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm, wie in Figur 5 
dargestellt, warden die in gewiinschter Weise ausgewahlten 

10 und genoppten Metallblatter respektive Folien aufeinander 

gestapelt und in ein Formpresswerkzeug eingelegt. Dieses 
Forinpresswerkzeug weist eine untere harte Formhalfte 50 
und eine obere Formhalfte mit einem Trennmesser 51 auf . 
Das Trennmesser 51 ist in besonderer Weise geformt, um 

15 einen eingelegten Metallblattstapel in erf indungsgemasser 

Weise zu verschweissen und zu trennen. Dieses Trennmesser 
51 weist vorzugsweise eine erste Trennflanke 52 auf, 
welche mit der durch die untere harte Formhalfte 50 
gebildeten Auf lagef lache 55 einen spitzen Winkel 91, 

20 vorzugsweise von 60®, bildet. Das Trennmesser 51 weist 

dariiberhinaus eine zweite Trennflanke 53 auf, welche mit 
der Auf lagef lache 55 einen spitzen Winkel 93, 
vorzugsweise von 25**, bildet. Die erste und die zweite 
Trennflanken bilden eine Trennkante 54. Es versteht sich, 

25 dass fur die Durchfiihrung des erf indungsgemassen 

Verfahrens auch ein Trennmesser mit 45 ** zur Auf lagef lache 
geneigten, symmetrisch angeordneten Flanken, verwendet 
werden kann. 

30 Beim erf indungsgemassen Verfahren wird das Trennmesser 51 

derart auf die Auf lagef lache 55 gepresst, dass die da- 
zwischenliegenden Blatter plastisch verf ormt werden und 
sich dabei metallurgisch verbinden. Bei dieser plas- 
tischen Verformung weicht das metallische Material aus 

35 dem Bereich der Trennflanke 53 und fliesst zwischen der 

Trennflanke 53 und der Auf lagef lache 55. Mit dem Auf- 
treffen des Trennmessers 51 auf die untere harte 
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Formhalfte 50 wird das derart verschweisste Material 
entlang der Trennkante 54 getrennt. 

In Figur 6a ist ein besonderes Mittel zur Durchfiihrung 
5 des erf indungsgemassen Verfahrens in schematischer Weise 

dargestellt, Dabei wird anstelle einer unteren Formhalfte 
eine geeignete harte Walze 4 0 verwendet, die UHi eine 
Achse 94 drehbar ist. Anstelle des linearen Trennmessers 
51 wird bei dieser Vorrichtung ein rundes oder 

10 scheibenf ormiges Trennmesser , respektive Rundmesser 41, 

verwendet, welches urn eine Achse 9 5 drehbar ist und 
dessen Trennflanken 42, 4 3 respektive Trennkante 44 in 
analoger Weise angewinkelt sind. Diese Ausfuhrungsf orm 
erlaubt, das vorliegende Verfahren zum Kaltschweissen und 

15 Trennen von Isolationspaketen in einfacher Weise zu 

automatisieren . 


In Figur 6b wird eine weitere mogliche Ausfuhrungsf orm 
eines Trennmittels zur Durchfiihrung des 

20 erf indungsgemassen Verfahrens schematisch dargestellt. 

Dieses umfasst ebenfalls ein Rundmesser 41, dessen 
Trennflanken 42, 43 vorzugsweise asymmetrisch ausgebildet 
sind. Dieses Rundmesser 41 wird bei dieser 
Ausfuhrungsf orm auf eine plane, harte Unterlage 50 

25 gedriickt . 

Es versteht sich, dass dieses erf indungsgemasse 
Isolationsteils nicht nur in der Fahrzeugindustrie, 
sondern ganz allgemein auch als Isolationspaket in der 
30 Maschinenindustrie zur Isolation von warme- und 

larmerzeugenden Maschinen, in der Warme- oder 
Kaltetechnik oder in der Computer- und 
Elektronikindustrie verwendet werden kann. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zur Herstellung eines Isolationspakets 
fiir ein Isolationsteil, insbesondere fur ein Hitze- 

5 schild, welches Isolationspaket mindestens zwei 

gestapelten metallischen Blatter umfasst, dadurch 
gekennzeichnet, dass zur Bildung des 
Isolationspaketes (10) ein vorgegebener Bereich (A) 
von gestapelten metallischen Blattern (12, 14, 16, 

10 18) mit Hilfe eines Trennmessers (51, 41) entlang 

einer Kontur dieses Bereichs (A) unter Bildung 
einer Schweissnaht (20) kaltverschweisst , d«h. 
metallurgisch verbunden und gleichzeitig von einem 
Restbereich (B) dieser gestapelten metallischen 

15 Blatter getrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Isolationspaket (10) gleichzeitig mit 
Falzlinien (34a, 34b) in Form von kontinuierlich 

20 verlaufenden Einkerbungen und/oder partiell ver- 

laufenden Einschnitten versehen wird. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass aus den gestapelten 

25 metallischen Blattern (12, 14, 16, 18) gleichzeitig 

mehrere komplementar konturierte Isolationspakete 
(10) hergestellt werden, indem diese entlang einer 
gemeinsamen Schnittlinie metallurgisch verbunden 
und gleichzeitig getrennt werden, um damit die 

30 Menge des anfallenden Restmaterials (B) zu 

minimieren. 

4. Isolationspaket hergestellt nach dem Verfahren 
gemass Anspruch 1, insbesondere Hitzeschild, mit 

35 mehreren gestapelten, metallischen Blattern (12, 

14, 16, 18), dadurch gekennzeichnet, dass dieses 
Isolationspaket (10) entlang seiner Kontur eine 
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Kaltschweissnaht (20) aufweist. 

5. Isolationspaket nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass die Kaltschweissnaht (20) ca. 0.3 mm 
breit ist. 

6« Isolationspaket nach einem der Anspriiche 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass dieses mindestens ein 
Streckblech (18) aufweist. 

7. Isolationspaket nach einem der Ansprtiche 4 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet , dass dieses mindestens eine 
Falzlinie (34a, 34b) aufweist. 

15 8. Isolationspaket nach einem der Anspriiche 4 bis 7, 

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eines der 
metallischen Blatter genoppt und/oder perforiert 
ist. 

20 9. Trennwerkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 

Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass dieses ein 
Trennmesser (41, 51) mit zwei Trennflanken (42, 43, 
respektive 52, 53) aufweist, welche Trennflanken 
42, 43, 52, 53) vorzugsweise unterschiedliche 

25 Winkel zu einer Auf lagef lache (55) einer unteren 

Formhalfte (50) dieses Trennwerkzeugs aufweisen, 
wobei eine erste Trennflanke (42, 52) in einem 
spitzen Winkel (91) von ca. 60° und eine zweite 
Trennflanke (43, 53) in einem weniger spitzen 

30 Winkel (93) von ca. 25^ zur Auf lagef lache (55) 

liegt . 

10. Trennwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass das Trennmesser (41) als Rundmesser 
35 ausgebildet ist. 
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